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This research focuses on analysis of childpart button realese parking brake component in PT. XYZ. 
The purpose of this research is to improve the quality produced by the company and minimize the 
occurrence of disability in the childpart button realese into the assembly process. The method used 
is a descriptive method that’s is a research method by collecting data that describes systematically 
and accurately. Data collection techniques in this study use observation directly to PT. XYZ, with 
the help of statistic tool with visual check method and 4 QC tools in PT. XYZ. visual check method 
can help a QC Inspector to know the defects in childpart button realese component, after that assisted 
by 4 QC tools method consisting of histogram diagram, pareto diagram, P control map (P-Chart) and 
casual diagram. Observations during practical work at PT. XYZ, that the data type of incompatibility 
on the component childpart button realese with the total number of samples taken at the time of 
practice work as much as 3.950 pcs with 15 days of sampling data. Of the 3.950 pcs there are different 
types of damage, including scratch, spots, bubbles, and grafients and the highest of the four types of 
damage is the type of scratch damage with a percentage of 33,96%. therefore the anticipation so that 
the occurrence of defective products (not good) into the assembly procces, QC inspector provides a 
strict examination in the process and when the product is finished (finish good) lever assy parking 
brake.  
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  PENDAHULUAN 
 
Seiring dengan perkembangan dunia industri yang berlangsung pesat menyebabkan terjadinya 
persaingan yang meningkat antara perusahaan-perusahaan dalam memenuhi kebutuhan konsumen. 
Maka dari itu menjadi peran penting dalam berbisnis adalah menjaga kualitas guna mendapatkan 
kepercayaan dari konsumen, kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan ditentukan 
berdasarkan ukuran-ukuran dan karakteristik tertentu. Salah satu aktivitas dalam menciptakan 
kualitas agar sesuai standar adalah dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat, 
mempunyai tujuan dan tahapan yang jelas serta memberikan inovasi dalam melakukan pecegahan 
dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapi perusahaan (Ratnadi & Suprianto, 2016). Untuk 
menjaga kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan dengan sesuai kebutuhan pasar, maka perlu 
dilakukannya pengendalian kualitas (quality control) atas aktivitas yang dijalani oleh perusahaan, 
karena sudah menjadi faktor penting dalam perusahaan dalam mengimplementasikan sistem 
pengendalian kualitas untuk mengantisipasi tuntutan persaingan yang semakin kompetitif serta dapat 
mengurangi kerugian dari biaya kualitas yang disebabkan oleh ketidaksesuaian dari produk (Idris et 
al., 2016). Tujuan dari adanya pengendalian kualitas terhadap produk adalah untuk menghasilkan 
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suatu produk yang seragam yang dilalui dengan identifikasi terhadap adanya faktor penyebab dari 
kecacatan produk, meningkatkan hubungan customer, kenaikan profit serta mengurangi biaya dari 
pengendalian kualitas (Gunawan, 2014). Maka dari itu, perusahaan harus melakukan pengendalian 
kualitas serta menjaga kualitas produk yang dihasilkan terjamin dan dapat diterima konsumen. 
PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang memproduksi sparepart mobil 
dengan produk yang dihasilkan memiliki berbagai macam model, salah satunya adalah lever assy 
parking brake. Perusahaan ini bergerak pada bidang assembly production dimana part yang diterima 
dari supplier merupakan child part yang nantinya dirakit menjadi suatu produk sparepart mobil. 
Selanjutnya, child part yang dikirim dari pihak supplier disortir atau dilakukan pemeriksaaan 
kembali di incoming area oleh Department QA/QC (Quality Assurance/ Quality Control). Ketika 
child part telah melalui proses perakitan menjadi produk lever assy parking brake, maka pihak 
Department QA/QC (Quality Assurance/ Quality Control) mengecek kembali hasil dari proses 
perakitan sampai produk tersebut sudah memenuhi standar untuk dikirimkan kepada konsumen (PT. 
XYZ, 2020). Inspeksi merupakan salah satu elemen yang sangat penting dalam pengendalian kualitas 
(quality control). Selain itu inspeksi juga dapat mengurangi biaya-biaya manufacturing akibat 
buruknya kualitas produksi seperti biaya pengembalian produk dari pelanggan, biaya pengerjaan 
ulang dalam jumlah berlaku (Endah Lestari & Hakim, 2014). Dari hasil inspeksi akan diperoleh 
produk yang memenuhi standar produk OK dan produk yang tidak sesuai dengan standar atau produk 
abnormal. Produk abnormal kemudian dibagi lagi menjadi produk yang dapat diperbaiki atau rework 
dan produk cacat (PT. XYZ, 2020). 
Berdasarkan survey yang telah dilakukan kualitas produk yang dihasilkan PT. XYZ sudah 
cukup baik, namun pada saat melakukan proses assembly seringkali adanya kecacatan pada produk 
childpart yang dikirim oleh supplier, jumlah sampel yang diambil oleh QC Inspector pada saat 
childpart tiba di incoming area sebanyak 3 sampel. Hal ini menjadikan besar kemunggkinan adanya 
childpart yang NG (Not Good) masuk ke proses assembly. 
 
Manfaat Kualitas 
Menurut Edvarsdsson dalam buku Tjiptono & Chandra (2011), produktivitas biasanya selalu 
dikaitkan dengan kualitas dan profitabilitas, meskipun demikian dari ketiga konsep tersebut memiliki 
penekanan yang berbeda-beda yaitu diantaranya: 
1. Produktivitas menekankan pemanfaatan (utilisasi) sumber daya yang seringkali diikuti dengan 
penekanan terhadap biaya dan rasionalisasi modal. Fokus utama dari produktivitas yakni terletak 
pada produksi atau operasi. 
2. Kualitas menekankan kepada aspek kepuasan konsumen dan pendapatan. Fokus utama dari 
kualitas adalah customer utility. 
3. Profitabilitas merupakan hasil dari gabungan antara penghasilan (income) biaya dan modal yang 
digunakan. 
Menurut Ariani (2016) terdapat beberapa manfaat yang dapat diperoleh dengan menciptakan 
kualitas produk yang baik, yaitu diantaranya; 
1. Meningkatkan reputasi perusahaan, 
2. Menurunkan biaya, 
3. Meningkatkan pangsa pasar, 
4. Dampak internasional, 
5. Adanya tanggung jawab produk, 
6. Untuk penampilan produk, dan 
7. Mewujudkan kualitas yang dirasakan penting. 
 
Maksud dan Tujuan Pengendalian Kualitas 
Penerapan kualitas terhadap produk merupakan hal yang penting diterapkan bagi perusahaan, 
selain memperhatikan harga yang ditawarkan. Oleh karena itu, produsen harus memperhatikan 
kualitas dari produk atau jasa yang ditawarkan kepada konsumen agar dapat mempertahankan 
maupun memperluas pangsa pasar. 
Berikut merupakan tujuan dari pengendalian kualitas menurut (Assauri, Softjan., 2013), yaitu 
diantaranya; 
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1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan, 
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin, 
3. Mengusahakan agar biaya dari desain produk dan proses dengan menggunakan mutu produksi 
tertentu dapat menjadi sekecil mungkin, 
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin. 
 
Visual Check 
Visual menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI) dapat dilihat dengan indra penglihatan 
(mata), berdasarkan penglihatan. Visual merupakan salah satu bagian dari aktivitas belajar. Visual 
check menjadi peran penting dalam melihat suatu kualitas produk dengan dibantu pencahayaan atau 
penerangan dalam mengecek suatu komponen atau produk yang di produksi. Dalam PT. XYZ untuk 
pengecekan komponen produk (child part) dibantu dengan menggunakan visual check agar dapat 
melihat suatu kualitas yang di hasilkan dan terhindar dari adanya kecacatan produk. 
 
Mengenal Quality Control (QC) Seven Tools Basic 
Quality control seven tools merupakan tujuh alat dasar yang digunakan untuk pemecahan 
permasalahan dalam departemen produksi, terutama pada permasalahan yang berkaitan dengan 
kualitas. Tujuh dasar quality control ini pertama kali diperkenalkan oleh Kaouru Ishikawa pada tahun 
1968 (Neyestani, 2017). Berikut merupakan tujuh alat quality control yang diperkenalkan oleh Dr. 
Ishikawa, antara lain yaitu; check sheet, flowchart, histogram, diagram pareto, diagram ichikawa/ 
tulang ikan, diagram pencar dan diagram kontrol (Heizer & Render, 2006). 
1. Lembar Pengumpulan Data (Check Sheet) 
Check sheet merupakan alat bantu yang dapat memudahkan serta dapat menyederhanakan 
dalam pencatatan data. Bentuk dan isinya disesuaikan dengan kebutuhan maupun kondisi kerja 
yang ada pada Perusahaan. Adapun hal-hal yang harus diperhatikan dalam pengumpulan data 
dengan check sheet, yaitu diantaranya: 
a. Maksud pembuatan harus jelas. 
b. Stratifikasi harus sebaik mungkin. 
c. Dapat diisi dengan cepat, mudah dan secara otomatis bisa segera dianalisa. 
 
2. Bagan Alir (Flowchart) 
Flowchart merupakan alat bantu untuk memvisualisasikan proses dari suatu penyelesaian 
tugas secara bertahap, yang bertujuan untuk analisis, diskusi, komunikasi serta dapat membantu 
pekerja untuk menemukan suatu permasalahan agar dapat diperbaiki. Sehingga dapat menemukan 
langkah-langkah mana saja yang dapat diperbaiki (improve). 
 
3. Histogram 
Histogram merupakan suatu alat yang dapat membantu untuk menentukan variasi dalam 
suatu proses. Histogram berbentuk batang yang menunjukan tabulasi dari data yang diatur 
berdasarkan ukurannya, tabulasi data ini umumnya dikenal dengan frekuensi. 
 
4. Diagram Pareto 
Diagram pareto merupakan suatu gambar yang mengurutkan klasifikasi data dari kiri ke 
kanan menurut urutan ranking tertinggi hingga terendah. Hal ini dapat membantu untuk 
menemukan dimana suatu permasalahan yang terpenting agar segera diselesaikan (ranking 
tertinggi) sampai dengan yang tidak harus segera diselesaikan (ranking terendah). 
 
5. Diagram Ichikawa (Tulang Ikan) 
Diagram ichikawa dikembangkan oleh Kaoru Ishikawa, sering kali disebut dengan 
fishbone. Kegunaan dari diagram ichikawa untuk menemukan faktor-faktor yang merupakan 
sebab pada suatu masalah. Untuk menenentukan faktor-faktor yang berpengaruh, ada lima faktor 
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6. Diagram Pencar (Scater Diagram) 
Diagram pencar merupakan grafik yang menampilkan hubungan antara dua variabel, 
apakah hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidaknya. Pada dasarnya diagram pencar 
merupakan suatu alat interprestasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya 
hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis hubungan dari dua variabel tersebut, apakah 
posesif, negatif atau tidak ada hubungannya. 
 
7. Diagram Kontrol (Control Chart) 
Diagram control merupakan suatu alat secara grafis digunakan untuk memonitor dan 
mengevaluasi apakah suatu aktivitas berada dalam pengendalian kualitas secara statistika atau 





Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode visual check dan 4 QC Tools dengan 
objek penelitian adalah childpart button realese. Metode pengumpulan data adalah dengan observasi. 
Langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi masalah tersebut dengan cara studi pustaka yang 
bertujuan untuk menyelesaikan suatu permasalahan dengan cara menelusuri sumber-sumber karya 
tulisan yang pernah dibuat. Setelah dilakukannya studi pustaka, langkah selanjutnya ialah 
mengidentifikasi masalah yang bertujuan untuk mempelajari serta mengetahui apa yang terjadi 
dilapangan. Setelah itu perumusan masalah guna mengetahui permasalahan yang terjadi pada 
penelitian, setelah dilakukannya perumusan masalah. Langkah selanjutnya yaitu penetapan tujuan 
penelitian yang dimana penelitian dapat fokus terhadap masalah yang akan diselesaikan. Berdasarkan 
data diatas, maka dilakukannya analisis childpart button realese guna mengurangi produk NG (Not 
Good) masuk ke proses assembly. 
 
Lokasi Penelitian 
Penelitian dilaksanakan di PT. XYZ yang beralamat di Kawasan Industri Mitra Karawang, Jl. 




Pada tahap ini, menjelaskan langkah-langkah penelitian dengan alur yang logis dan bisa 
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Gambar 2. Flowchart Penelitian 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Setelah melakukan pengamatan pada PT. XYZ maka penulis mendapati tingkat kecacatan 
produk yang bermasalah pada bagian komponen (childpart). PT. XYZ mengecek suatu childpart 
dengan bantuan penerangan (cahaya) dalam pengecekan childpart yang datang di area incoming. 










1. Data profil perusahaan. 






1. Visual check pada childpart button 
realese. 
2. Analisis dengan bantuan 4 QC tools 
diantaranya: Diagram histogram, 
diagram pareto, peta kendali P (P 
chart), dan diagram sebab-akibat 
 




Kesimpulan dan Saran 
Selesai 
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1. Check Sheet 
Adapun hasil dari pengumpulan data dari PT. XYZ, dapat dilihat pada tabel 1. Check Sheet. 
 





Jenis Cacat Jumlah 
Cacat Gradasi Bubble Scratch Bintik 
10 February 2020 400 0 4 4 2 10 
11 February 2020 150 0 4 2 0 6 
13 February 2020 300 3 0 4 0 7 
17 February 2020 300 0 2 3 0 5 
18 February 2020 150 3 0 0 4 7 
20 February 2020 400 0 5 2 0 7 
24 February 2020 300 5 0 7 0 12 
25 February 2020 200 3 1 0 4 8 
27 February 2020 400 4 0 4 0 8 
02 March 2020 200 0 0 3 3 6 
03 March 2020 400 0 0 3 4 7 
05 March 2020 150 0 1 0 5 6 
06 March 2020 150 0 2 0 0 2 
09 March 2020 300 0 3 4 3 10 
10 March 2020 150 0 0 0 5 5 
Total 3950 18 22 36 30 106 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Tabel diatas merupakan hasil pengamatan yang telah dilakukans selama 15 hari di PT. XYZ 
 
2. Histogram 
Agar dapat mudah dalam membaca atau menjelaskan data yang diperoleh, maka data tersebut 
perlu untuk disajikan dalam bentuk histogram yang berupa alat penyajian data secara visual 
berbentuk grafik balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk angka. 
Setelah mengetahui hasil dari check sheet maka langkah berikut data yang diperoleh dari jenis 
dan persentase cacat dapat ditunjukan pada tabel 2. dibawah ini. 
 




























1 Gradasi 18 16,98 
2 Bubble 22 20,75 
3 Scratch 36 33,96 
4 Bintik 30 28,30 
  Total 106 100 
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Setelah mengetahui persentase cacat maka dapat dibuat diagram histogram berdasarkan 




Gambar 3. Histogram Kecacatan Produk 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Berdasarkan hasil dari gambar 2. diatas, yang paling tinggi persentase tingkat kecacatan 
komponen (childpart) button realese yang dimana paling tinggi tingkat kecacatannya terdapat 
pada scratch dengan persentase 33,96% dibandingkan dengan kecacatan yang lainnya. 
 
3. Diagram Pareto 
Diagram pareto merupakan diagram yang digunakan untuk mengidentifikasi, mengurutkan 
dan bekerja untuk menyisikan kerusakan pada produk secara permanen. Setelah diurutkan 
berdasarkan jumlah cacat, mulai dari yang terbesar hingga yang terkecil dan dibuat persentase 
kumulatifnya. Persentase kumulatif berguna untuk menyatakan beberapa perbedaan yang ada 
dalam frekuensi kejadian, diantara beberapa permasalahan yang dominan. Berikut merupakan 
tabel 3. Jumlah frekuensi cacat berdasarkan urutan jumlahnya. 
 

















Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Berdasarkan data diatas, maka dapat disusun sebuah diagram pareto, berikut hasil dari tabel 












1 Scratch 36 33,96% 33,96% 
2 Bintik 30 28,30% 62,26% 
3 Bubble 22 20,75% 83,02% 
4 Gradasi 18 16,98% 100% 
  Total 106 100%  
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Gambar 4.  Diagram Pareto 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Dari hasil pengamatan selama berada di PT. XYZ, kecacatan yang terjadi pada tanggal 10 
Februari 2020 – 10 Maret 2020 dapat diketahui bahwa hampir 70% yang terjadi pada komponen 
childpart button realese didominasi oleh 2 jenis kerusakan yaitu; scratch dengan persentase 
33,96%, dan bintik dengan persentase 28,30%. Selebihnya kecacatan childpart button realese 
terjadi dikarenakan mengalami bubble dengan presentase 20,75% dan gradasi warna dengan 
presentase 16,98%. 
 
4. Peta Kendali (P Chart) 
Dari hasil analisis grafik histogram pada tabel 2. persentase diketahui bahwa kecacatan 
terbanyak ada di kecacatan scratch pada button realese. Adapun langkah-langkah untuk membuat 
peta kendali P tersebut adalah: 






np : Jumlah gagal dalam subgroup 
n  : Jumlah yang diperiksa dalam subgroup 
 
b. Menghitung garis pusat atau center line (CL) 






∑𝑛𝑝 : Jumlah total yang rusak 
∑𝑛 : Jumlah total yang diperiksa 
 
c. Menghitung batas kendali atas atau upper control limit (UCL) 
Untuk menghitung batas kendali atas dilakukan dengan rumus: 
 





?̅?  : Rata-rata ketidaksesuaian produk 
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𝑛  : Jumlah produksi 
 
d. Menghitung batas kendali bawah atau lower control limit (LCL) 
Untuk menghitung batas kendali bawah dilakukan dengan rumus: 





?̅?  : Rata-rata ketidaksesuaian produk 
𝑛  : Jumlah produksi 
 
Untuk hasil perhitungan peta kendali P yang selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4. 
Perhitungan batas kendali P, dibawah ini: 
 









CL UCL LCL 
10 February 2020 400 10 0,03 0,03 0,051 0,003 
11 February 2020 150 6 0,04 0,03 0,066 -0,013 
13 February 2020 300 7 0,02 0,03 0,055 -0,001 
17 February 2020 300 5 0,02 0,03 0,055 -0,001 
18 February 2020 150 7 0,05 0,03 0,066 -0,013 
20 February 2020 400 7 0,02 0,03 0,051 0,003 
24 February 2020 300 12 0,04 0,03 0,055 -0,001 
25 February 2020 200 8 0,04 0,03 0,061 -0,007 
27 February 2020 400 8 0,02 0,03 0,051 0,003 
02 March 2020 200 6 0,03 0,03 0,061 -0,007 
03 March 2020 400 7 0,02 0,03 0,051 0,003 
05 March 2020 150 6 0,04 0,03 0,066 -0,013 
06 March 2020 150 2 0,01 0,03 0,066 -0,013 
09 March 2020 300 10 0,03 0,03 0,055 -0,001 
10 March 2020 150 5 0,03 0,03 0,066 -0,013 
Total 3950 106     
 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Dari hasil perhitungan pada tabel 4. diatas, maka langkah selanjutnya dapat dibuatkan grafik 
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Gambar 5. Peta Kendali P Childpart Button Realese 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Dari gambar 4. Diatas, dapat diketahui bahwasannya dari hasil pengamatan selama 15 hari 
tidak ada pethitungan yang keluar dari batas kendali yang sudah diperoleh. 
 
5. Diagram Sebab-Akibat 
Setelah mengetahui perhitungan yang sudah dianalisis. Langkah selanjutnya yaitu 
merupakan analisis diagram sebab akibat atau yang biasa disebut diagram ikan (Fishbone). 
Diagram sebab akibat atau fishbone chart memperlihatkan hubungan antara permasalahan pada 
kecacatan komponen (childpart) button realese dengan penyebab dan faktor-faktor yang 
mempengaruhi dari kecacatan pada komponen (childpart). 
Adapun faktor-faktor yang dapat mempengaruhi serta menjadi penyebab kerusakan pada 
produk secara umum dapat dikategorikan sebagai berikut:  
a. Man (Manusia) 
Para pekerja yang melakukan suatu pekerjaan yang terlibat dalam proses produksi 
didalam perusahaan. 
 
b. Material (Bahan Baku) 
Segala sesuatu yang dipergunakan oleh perusahaan sebagai komponen produk yang akan 
di produksi tersebut, yang terdiri dari bahan baku utama dan bahan baku pendukung. 
 
c. Machine (Mesin) 
Segala macam mesin dan berbagai peralatan yang digunakan sebagai penunjang dalam 
kegiatan proses produksi. 
 
d. Method (Metode) 
Intruksi kerja atau perintah kerja yang harus diikuti dalam proses produksi. 
 
e. Environment (Lingkungan) 
Keadaan disekitar perusahaan yang secara langsung atau tidak langsung mempengaruhi 
perusahaan secara umum dan mempengaruhi proses produksi secara khusus. 
 
Terlihat pada gambar 5. dibawah bahwa kotak-kotak merupakan masalah yang telah 
diidentifikasi sebelumnya dan merupakan kesatuan kelompok penyebab potensial produksi 
cacat yang terhubung dengan sumbu utama sebagai indicator kecacatan komponen (childpart) 
button realese, tanda panah menunjukan sub-sub faktor penyebab potensial kerusakan yang 
merupakan identifikasi terkecil dari kotak diatas atau penyebab potensial produksi cacat. 
Berikut merupakan hasil dari diagram sebab akibat (fishbone chart). 
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Gambar 5.  Fishbone Chart 
Sumber. Pengolahan Data, 2020 
 
Dari gambar 5. diatas telah diketahui bahwasannya terdapat point yang bermasalah pada 
childpart button realese pada Method terdapat saat suhu mesin belum stabil, proses 
dilakukannya pembuatan childpart button realese sudah berjalan dan di Man terdapat kurang 




Berdasarkan hasil pengamatan selama kerja praktek di PT. XYZ, bahwa data jenis 
ketidaksesuaian pada komponen (childpart) button realese dengan total jumlah sampel yang diambil 
pada saat kerja praktek sebanyak 3950 pcs dengan 15 hari pengambilan data sampel. Penggunaan 
metode 4 (qc) tools kita dapat mengetahui sejauh mana kecacatan komponen bisa kita atasi, hasil 
dari perhitungan yang diperoleh bahwasannya dalam histogram dapat dilihat presentase dari keempat 
jenis kerusakan yang terjadi pada kecacatan komponen (childpart) button realese yang paling tinggi 
kerusakannya adalah jenis kerusakan scratch dengan persentase 33,96%, bintik dengan presentase 
28,30%, bubble dengan presentase 20,75% dan gradasi warna dengan presentase 16,98%. Untuk peta 
kendali P (P-Chart) tidak ada perhitungan yang keluar dari batas kendali. Dan dapat diketahui pada 
diagram pareto, prioritas yang dapat di tekankan untuk mengurangi kecacatan pada komponen 
(childpart) Button realese dari jenis scratch dengan presentase 33,96% dan bintik dengan presentase 
28,30%. Maka dari itu antisipasi agar tidak terjadinya produk cacat (not good) masuk ke proses 
assembly, qc inspector memberikan pemeriksaan yang ketat dalam proses berlangsung maupun 
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